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VO (57) Abstract: The invention relates to a method for operating a plate system for stamping presses (10), according to which a 
^5 carriage is displaced between the stamping tool (12) of the stamping press (10) and a take-over position in front of the stamping press 
^ (10). Rrst connection elements (22,24) of the carriage (16) take hold of a plate (40) in the rear region, in the take-over position. 
O in Older to feed said plate gradually through the stamping press (10), according to the cycle of the stamping press, said connection 

O elements (22,24) taking hold of the plate (40) exclusively from above, in a rear edge region between the rear edge and the surfaces 
^..^^ to be stamped. 

1^ [Fortsetzung auf der ndchsten Seite J 
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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Betreiben eines Tafelanlagesystems fiir Stanzpressen (10), bei dem ein Vorschubschlitten 
zwischen dem Stanzwerkzeug (12) der Stanzpresse (10) und einer vor der Stanzpresse (10) liegenden Ubemahmeposition bewegt 
wild, wobei erste Verbindungsmittel (22,24) des Vorschubschlittens (16) in der tJbemahmeposition eine Tafel (40) im hinteren Be- 
reich erfassen, um sie nach Massgabe des Takts der Stanzpresse (10) schrittweise durch die Stanzpresse vorzuschieben, wobei die 
ersten Verbindungsmittel (22,24) die Tafel (40) ausschiliesslich von oben in einem hinteren Kantenbereich erfassen, der zwischen 
der hinteren Kante und den auszustanzenden FlSchen liegt. 
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Verfahren zvun Betreiben eines Tafelanlagesvstems fur Stanzpressen 
und Verbindungsmittel zur Durchfiib ninp ; des Verfahrens 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Betreiben eines Tafelanlage- 
systems fur Stanzpressen nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs L 

Tafelanlagesysteme dienen dazu, Tafeln, beispielsweise aus Aluminium, positioniert 
einer Stanzpresse zuzufuhren, die eine vorgegebene Anzahl von Rohlingen aus der 
Tafel ausstanzt. Aus EP 0 539 669 ist ein Tafelanlagesystem bekannt geworden, bei 
dem erste Gxeifaaittel eine Tafel in einer Obergangsposition an gegenuberliegenden 
Seiten erfasst. In die Ubergangsposition wird die Tafel von zweiten Greifinitteln 
gebracht, welche an der hinteren Kante der Tafel angreifen. Die Ubergabeposition 
entspricht einer Position der Tafel, in welcher die Stanze einen ersten Stanzhub an 
der Tafel ausfuhrt. Der die zweiten Greifinittel aufweisende Vorlageschlitten bringt 
die Tafel erst in die Ubergabeposition, wenn die ersten Greifinittel ihre Aufiiahme- 
position entlang beider Achsen erreicht haben. Die ersten Greifimittel sind entlang 
zweier orthogonaler Achsen verstellbar, damit zwecks gOnstiger Materialausnutzung 
eine versetzte Teilung der auszustanzenden Flachen gewShlt werden kaim. Die 
tFbergabe der Tafel in der Obergabeposition an die ersten Greifinittel findet, wie 
erwShnt, wahrend des ersten Stanzschnittes statt, wShrend dem die Tafel durch das 
Stanzwerkzeug fixiert ist Nach dem Ende der Verarbeitung der vorangegangenen 
Tafel fahren beide Achsen des Vorschubs fiir die ersten Greifinittel und der Vor- 
schubschlitten in die Ausgangs- und Aufiiahmeposition, in der eine neue Tafel auf- 
genommen wird. Mit HiLfe des beschriebenen Tafelanlagesystems lasst sich die 
Obergangszeit bei weiterlaufender Presse flir die Tafeln deutlich verringem. 
Gleichwohl liegt zumeist mindestens ein Leerhub zwischen dem Stanzschritt einer 
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voraufgegangenen Tafel iind dem ersten Stanzschritt der nachfolgenden Tafel. Die- 
ser konnte xmter Umstanden vermieden werden, indem der Schnittring abgesenkt 
wild. Der erreichbare Vorteil wird jedoch mit Positionierfehlem dutch Herunter- 
ziehen der Tafel beim letzten Schnitt erkauft. 

Beim letzten Hub des bekannten Anlagesystems steht eine der beiden Vorschub- 
zangen direkt an einem der SxiBeren Werkzeuge. Falls sichergestellt werden soil, 
dass die Oberkante des unteren Zangenmauls mit dem Schnittring eine Ebene bildet, 
damit beim letzten Hub die Tafel nicht herumgezogen wird, steht die Zange bei 
kleineren Schnittdurchmessem (<100 mm) in einer speziell ausgeformten Tasche 
des unteren Schnittrings. Die neu einzufahrende Tafel muss unter den Vorschub- 
zangen hindurchgeschoben werden. Dies kann jedoch erst erfolgen, wenn die Zan- 
gen eine ausreichende Strecke zuruckgefahren sind, urn geniigend Platz fiir die ein- 
fahrende Tafel zu lassen. Die Vorderkante der neu einzufahrenden Tafel muss auf 
die Hohe des Schnittrings hochgehoben werden. Selbst wenn bei grofieren Schnitt- 
durchmessem keine Taschen in den Schxiittringen vorgesehen werden mttssen, ist es 
filr die daim dickeren Bleche schwierig, zwischen Zangen xmd Schnittring hindurch 
zu gelangen. Die Freigabe des Spalts zwischen Zange xmd Schnittring kann auch 
durch Anheben der Zange erfolgen. Dieser Vorgang kostet jedoch Zeit. Es ist auch 
ein Tafelanlagesystem bekaimt, bei dem die Greifsangen an der hinteren TafeUcante 
angreifen. Aber auch bei dieser Konstellation stehen die Greifeangen beim letzten 
Hub in einer identischen Position zu einem Schnittring wie beim zuvor beschriebe- 
nen System. Eine genauere Betrachtung beim Angriff an der hinteren Kante zeigt 
jedoch, dass beim Vorschub diagonal bei einem Reihenwechsel nur die schiebende 
Zange wirkt. Dies fiihrt zu einer punktuellen Einleitung der Beschleunigung imd zu 
einer diagonalen Wellenbildung, die, bis sie die ganze Tafel dmrchlaufen hat, sehr 
lange Zeit benStigt. Erst weim die Tafel wieder eben liegt, kann genau gestanzt wer- 
den. Ein dynamischer Betrieb ist von dem Augenblick des Beginns der Wellen- 
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bewegung nicht mehr moglich. Das Problem tritt insbesondere zu Beginn der 
Tafelabarbeitung auf, wenn die Tafel noch ihre voile GroBe hat und der Abstand der 
Zangen zum Werkzeug maximal ist. 

Die Stanzpresse lauft so schnell, wie dies der Vorschub erlaubt Dami bleibt jedoch 
fllr die Tafel keine Zeit tlbrig fiir zusatzliche Aktionen wie ein Hochheben oder 
Wegfahren. Diese Zeit flOhrt mithin zu einer Verringerung der moglichen Drehzahl 
der Presse und damit zu einer Reduktion der Leistung des gesamten Systems. Ahn- 
liches gilt fur aile bekannten Tafel-Vorschubsysteme. 

Wie schon erwahnt, sind die bekannten Greifinittel von Zangen gebildet. Vor alien 
Dingen beim Betrieb mit Tafeln aus verchromtem Stahlblech kommt es zu einem 
schnellen VerschleiB der Zangen. Der Chrom brockelt an den Tafelkanten ab und 
fiihrt zu Einarbeitungen in die Zangenmauler. Ein VerschleiB findet auch in den 
Gelenken fur die Zangen statt. Da die Zangen klein bauen mtissen, kdmien nur kon- 
struktiv einfache Lager vorgesehen werden, was den VerschleiB weiterhin erhSht 

Beim Ausstanzen der letzten Reihe bricht die Stabilitat des Restgitters ablicherweise 
zusammen, well die Restblechanteile nur noch in Stegen hSngen und somit nur noch 
bedingt mit den Spaimzangen verbunden sind. Dies fOhrt zu MaBabweichungen in 
Bezug auf die Position der Tafel im Werkzeug. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Betreiben eines 
Tafelanlagesystems fur Stanzpressen zu schaffen, das bei hoher Pressen- 
geschwindigkeit jeden Leerhub vermeidet, eine stabile FUhrung der Tafel ermogUcht 
und einen nahezu verschleiBfreien Betrieb zulasst. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelOst. 
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Beim erfindungsgemaBen Verfahren erfassen fUr den Vorschub erste Verbindxings- 
mittel die Tafel ausschlieBlich von oben in einem hinteren Kantenbereich, der 
zwischen der hinteren Kante und den auszustanzenden Flachen liegt. Mit den axiszu- 
stanzenden FlSchen ist hier die letzte Reihe der auszustanzenden FlSchen zu ver- 
stehen, bezogen auf die Vorschubrichtung, 

Das Erfassen des hinteren Kantenbereichs mit Hilfe der ersten Verbindungsmittel 
kann auf verschiedene Art und Weise erfolgen. Eine Ausgestaltung der Erfindung 
sieht vor, dass die Verbindungsmittel den hinteren Kantenbereich mittels Vakuum 
erfassen. Eine andere Moglichkeit besteht erfindungsgemaJJ darin, dass die Verbin- 
dungsmittel den hinteren Kantenbereich elektromagnetisch erfassen. 

Das Erfassen des hinteren Kantenbereichs mit Vakuum uhd/oder elektromagnetisch 
fahrt zu emem Kraftschluss zwischen den Verbindimgsmitteln und der Tafel. Um 
die MitnahmemSglichkeit zu verbessem, sieht eine Ausgestaltung der Erfindung vor, 
dass die Verbindungsmittel die Tafel mit Hilfe von spitzen Vorsprungen erfassen, 
die in den hinteren Kantenbereich der Tafel eindringen^ wenn die Verbindungsmittel 
den Kantenbereich erfassen. Hierdurch wird ein Formschluss zwischen den Verbm- 
dungsmitteln imd der Tafel hergestellt. 

Die Vorsprunge der ersten Verbindungsmittel konnen von nadelartigen Domen 
gebildet sein, die in die Tafel eindringen, wobei nach einer Ausgestaltung der Erfin- 
dung die Dome in Ansaugoffiiungen von Vakuumdiisen angeordnet sein konnen. In 
dem Augenblick, in dem die Tafel gegen die Duse angedriickt wird, dringt ein Dom 
der Duse ganz oder teilweise in die Tafel ein. Selbst bei zweimal kaltgewalztem 
Stahl kSnnen die Dome die Tafel von z.B. 0,18 nam Dicke durchdringen. 



wo 03/061867 




:T/EP02/14753 



5. 

Die Verbindungsmittel kSnnen an naindestens einer Leiste angebracht sein, die mit 
Abschnitten in Zwickel eingreifen, die zwischen der liinteren Kante der Tafel tind 
den auszustanzenden Fiachen gebildet sind. Die Leiste kann z.B. eine oder mehrere 
AnsaugofGdungen aufweisen, die mit einer Vakumnquelle verbunden sind. 

Zum Ineingriffbringen von Verbindungsmitteln und Tafel ist erforderlich, dass ent- 
weder die Verbindungsmittel eine Hubbewegung ausfllhren, um gegen die Tafel 
abgesenkt und anschlieBend wieder hochgefahren zu werden, damit die Tafel in der 
Schnittebene vorgeschoben wird. Altemativ ist auch mSglich, die Verbindungsmittel 
in der Hohe konstant zu halten und statt dessen in der Ubergabeposition die Tafel 
bzw. das hintere Ende der Tafel anzuheben, um den Kraft- bzw. Formschluss mit 
den ersten Verbindungsmitteln herzustellen. 

Bei dem erj5ndimgsgemaBen Verfahren werden fiir die Verbindungsmittel Bereiche 
der Tafel verwendet, die nicht ausgestanzt werden. Ublicherweise handelt es sich bei 
den in Rede stehenden Tafeln um solche, die Freiraume lassen zwischen den meist 
runden oder nicht rechteckigen geformten Schnitten und der hinteren Kante. Diese 
Freiflachen werden bei der Erfindung zum Erfassen xmd Verschieben der Tafeln 
ausgenutzt. 

Die Erfindung hat femer den Vorteil, dass eine Tafel beim letzten Stanzschnitt nicht 
herumgezogen wird, vielmehr kann die voraufgehende Tafel nach hinten heraus- 
gezogen und eine neue Tafel problemlos darunter von einem Vorlageschlitten einge- 
schoben werden. 

Das erfindiingsgemaBe Verfahren ist fiir alle bekannten Tafelvorschubsysteme ein- 
setzbar. Es ist anwendbar fiir Tafelanlagesysteme, die mit einem Vorlageschlitten 
arbeiten, der die Tafeln aus einer Ausrichtstation zu einer tJbergabestation transpor- 
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tiert, in der sie von den Verbindungsmitteln des Vorschubschlittens erfasst und zur 
Stanzpresse vorgeschoben wird. Die Erfindung ist auch verwendbar ffir so genannte 
Vierachssysteme, bei denen die Vorschubschlitten die Tafeln direkt aus der Aus- 
richtstation holen und zur Stanzpresse vorschieben. In diesem Falle sind zwei Vor- 
schubschlitten vorgesehen, welche abwechsekid die erfassten Tafehi zur Stanzpresse 
vorschieben. Wesentlich bei alien Vorlagesystemen ist, wenn sie das erfindungs- 
gemaBe Verfahren verwenden, dass die jeweils nachstfolgende Tafel ohne einen 
Leerhub in die Stanzpresse eingeschoben wird, ohne dass die Drehzahl der Presse 
gegenixber ihrer moglichen Ausstanzgeschwindigkeit reduziert werden muss oder 
sonstige Vorkehrungen zu treffen sind, um eine Zeitverzogerung behn Einschub der 
nachstfolgenden Tafel nach dem Stanzen der letzten OfEaungsreihe der vorangehen- 
den Tafel zu venneiden. 

Der Zeitaufwand beim erfindungsgemaBen Verfahren fOr die Aufiiahme bzw, tJber- 
nahme einer Tafel ist auBerordentlich kurz und ermfiglicht den Wegfall jeglichen 
Leerhubs, ohne die Drehzahl der Presse zu reduzieren. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass ttber die Art des Erfassens der 
Tafel eine bessere Ftihrung moglich ist, insbesondere wenn die Tafel groB tmd diinn 
ist. Bei der Fixierung der Tafel nach der Erfindung kann die Kraft tiber die gesamte 
Tafelbreite eingeleitet und Wellenbewegungen oder dergleichen im dynamischen 
Betrieb vermieden werden. Somit sind erheblich grofiere Beschlexmigungen und 
hohere Leistungen moglich. 

SchlieBlich wurd der Vorteil erhalten, dass dwch das erfindvmgsgemaBe Erfassen der 
Tafel die Stabilitat des Restgitters deutlich hoher ist als bei bekannten Verfahren. 
MaBabweich\mgen, die durch das Zusammenfallen der Restgitterbestandteile auf- 
treten kOimen, werden vermieden. 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfuhnmgsbeispiels nSher ermutert 

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf ein schemadsch dargestelltes Tafelardagesystem mit 
Mitteln der Erfindung wShrend der tJbexgabe von einem Vorlageschlitten auf 
eine Vorschubvorrichtung. 

Fig. 2 zeigt eine ahnliche Darstellung wie Fig. 1 mit einer Tafel am Ende der Ver- 
arbeitung. 

Fig. 3 zeigt einen Scbnitt dutch die Darstellung nach Fig. 1 entlang der Linie 3-3. 
Fig. 4 zeigt die Ansicht 4 gemaB Fig. 1 . 
Fig. 5 zeigt die Ansicht 5 gen^ Fig. 2. 

In den Figuren 1 vmd 2 ist mit 10 eine Stanzpresse herkSmmUcher Bauart bezeich- 
net Sie weist drei Stanzwerkzeuge 12 auf, die mittels eines StSBels senkrecht zur 
Zeichenebene bewegt werden. Ein Vorschubschlitten 16 ist entlang einer Filhrung 
18 in Richtung des Doppelpfeils 20 verstellbar. Der Vorschubschlitten 16 weist 
Halter 22, 24 auf fur eine Greifleiste 25 als erstes Verbindungsmittel. Auf den Auf- 
bau der Leisten 25 wird nachfolgend noch nSher eingegangen. Schlitten 16 und 
Halter 22, 24 werden durch geeignete nicht gezeigte Verstellantriebe betatigt, die 
wiederum von einer geeigneten Steuervorrichtung gesteuert werden. 

Ein Vorlageschlitten 30 (nur in Fig. 1 dargestellt) mit zwei Spannzangen 32, 34 als 
zweite Verbindungatnittel ist entlang emer SchUttenfDhrung 36 in Richtung des 
Doppelpfeils 38 verstellbar. Der Antrieb fttr den Schlitten 30 ist ebenfalls nicht dar- 
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gestellt Es ist jedoch ein kraflschliissiges Erfassen durch den Vorlageschlitten 
denkbar, z.B. durch Magnetkrafl oder Vakuum. 

Die Spannzangen 32, 34 kSiinen herkSmmlichen Aufbaus sein, beispielsweise eine 
starre Backe 35 als Untennaul und eine bewegUche Backe 37 als Obermaul auf- 
weisen, wobei die bewegliche Backe 37 durch einen geeigneten, nicht gezeigten 
Antrieb betatigt wird (siehe Fig. 3). 

Wie aus den Figuren 1 und 2 zu erkennen, ist die Leiste 25 vom Umriss derart, dass 
sie mit Abschnitten in die Zwickel hineingreift, die zwdschen den auszustanzenden 
Flachen der jeweils hinteren Reihe und der hinteren Kante gebildet sind. Die Leiste 
25 befindet sich jeweils oberhalb der Tafel 40a bzw. 40. Im Querschnitt ist sie in den 
Figuren 4 und 5 dargestellt 

In den Figuren 4 und 5 erkennt man an der Unterseite der Leiste eine Ausnehmung 
50, zu der eine Leitung 52 tiber einen geeigneten nicht nSher dargestellten Anschluss 
54 gefUhrt ist Die Leitung 52 ist an eine nicht gezeigte Vakuumquelle ange- 
schlossen, sodass die Ausnehmung 50 unter Unterdruck steht. Mit Hilfe eines 
Unterdrucks kann daher die Tafel 40 bzw. 40a von der Leiste 25 gehalten werden. 

Mittig in der Ausnehmung 50 ist ein nadelartiger Dom 56 angeordnet. Wird die 
Tafel 40 bzw. 40a gegen die Leiste 25 gehalten, dringt der Dom 56 in das Material 
der Tafel 40a bzw. 40 ein, sodass die Tafel auch formschlussig gehalten ist. Auf 
diese Weise kaim mit Hilfe des Vorschubschlittens 16 die Tafel 40a bzw. 40 in 
gewiinschter Weise zur Presse 10 vorgeschoben werden. 
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Die Leiste 25 kann eine Mehrzahl derartiger in den Figuren 4 und 5 dargestellter 
Verbindungsmittel aufweisen, um die Tafel 40a bzw. 40 uber eine grofie Breite 
sicher zu erfassen. 

Bezuglich Fign. 4 und 5 ist zu bemerken, dass in der RealitSt die hintere Tafelkante 
sehr viel naher am Werkzeug endet als dargestellt Bin Mafi von 1 mm zwischen 
Kante und Schnitt ist tiblich. Danach liegt die gezeigte Fixierung dann nicht vor den, 
sondem zwischen den Oberwerkzeugen. 

Fig. 2 zeigt eine zu bearbeitende Tafel 40 in einer Position, in der der letzte Stanz- 
schritt aUsgefiihrt wird. Sobald die Stanzwerkzeuge 12 mit der Tafel 40 in Eingriff 
sind, kann die Leiste 25 mit der Tafel bzw. dem Restgitter auBer Eingriff gebracht 
werden, z,B. durch Umschalten von Vakuum auf Druckluft. Der Vorschubschlitten 
16 fahrt in eine Obergabeposition zuruck, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist. In dieser 
Zeit haben die Spaimzangen 32, 34 bereits eine neue Tafel erfasst Hat die Leiste 25 
ihre Position entlang der Querachse 21 erreicht, ist die Aufiiahmeposition auf dieser 
Achse gleichfells erreicht WShrend mithin der Vorlageschlitten 30 die neue Tafel 
40a entlang der LSngsachse 20 in Richtung Stanzpresse 10 vorbewegt, bewegt sich 
die Leiste 25 aufgrund der Rtickbewegung des Vorschubschlittens 16, wobei die 
Tafel 40a ungehindert in die Presse 10 hinein vorgeschoben wird. Die tJbergabe- 
position entspricht derjenigen Position, in der die Stanzwerkzeuge 12 den ersten 
Schnitt ausftihren. Der Vorlageschlitten 30 kann die nachstfolgende Tafel problem- 
los unterhalb der bearbeiteten Tafel vorschieben, wie sich aus den Figuren 4 xind 5 
ergibt. Man erkennt die Tischplatte 60, auf der die Tafel vorgeschoben wird. Hat die 
Tafel gemaJJ Fig. 4 (Tafel 40a) die tfbergabeposition erreicht, wird sie mit Hilfe 
mindestens eines Hubstempels 62, der von einem nicht gezeigten Hubantrieb in 
Richtung des Doppelpfeils 64 betatigt wird, angehoben gegen die Unterseite der 
Leiste 25, sodass der Dom 56 die Tafel 40a durchdringen kann. Der Stempel 62 
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erstreckt sich durch eine Ofi&nmg 66 der Tischplatte und wird nach dem Hub sofort 
in die Ausgangslage zurflckverstellt. Numnehr kann der Vorschubschlitten 16 in 
beschriebener Art und Weise die Tafel zur Stanzpresse vorschieben bis zur Ausftlh- 
rung des letzten Schnittes, wie in Fig. 5 gezeigt. Fig, 5 zeigt ein Oberwerkzeug 68 
sowie ein Unterwerkzeug 70 der Stanzwerkzeuge 12. Die Unterseite der Leiste 25 
entspricht exakt der Schnittebene der Werkzeuge 68, 70. 

Ein Anheben der Tafel - zumindest liber eine Teilbreite - kaim auch mit Hilfe eines 
Anhebens des Vorlageschlittens stattfinden. 

In dem Augenblick, in dem die Stanzwerkzeuge 68, 70 die Tafel 40a schneiden und 
mithin gleichzeitig fixiCTen, werden die Spannzangen 32, 34 geof&iet und der Stem- 
pel 62 hebt die Tafel 40a gegen die Leiste 25 (Fig. 4), wodurch mithin die IJbergabe 
vom Vorlageschlitten 30 auf den Vorschubschlitten 16 stattBndet. 

Mit dem gezeigten Prinzip Iftsst sich der Vorschub der Tafehi ohne Leerhube der 
Stanzpresse bewerkstelligen. Die Tafehi 40 bzw. 40a werden durch die Leiste 25 mit 
den dargestellten Verbindungsmitteln sicher erfasst, sodass Verfonnungen der 
Tafeln aufgrund der Vorschubbewegxmgen nicht eintreten. Durch die breitflachige 
Erfassung der Tafehi im hinteren Kantenbereich findet eine Stabilisierung des Rest- 
gitters auch beim letzten Stanzschritt statt. 

Das Restgitter kann von der Leiste 25 z.B. dadurch gelost werden, dass tlber die 
Dtlsen 50 ein DmckstoB erzeugt wird, der das Restgitter nach unten bewegt. 
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Ansprtiche : 

1, Verfahren zum Betreiben eines Tafelanlagesystems flir Stanzpressen, bei dem 
ein Vorschubschlitten zwischen dem Stanzwerkzeug der Stanzpresse und einer 
vor der Stanzpresse liegenden Ubemahmeposition bewegt wird, wobei erste 
Verbindungsmittel des Vorschubschlittens in der XJbemahmeposition eine Tafel 
im hinteren Bereich erfassen, um sie nach MaBgabe des Takts der Stanzpresse 
schrittweise dutch die Stanzpresse vorzuschieben, dadurch gekennzeichnet, dass 
die ersten Verbindungsmittel die Tafel ausschlieBlich von oben in einem hinte- 
ren Kantenbereich erfassen, der zwischen der hinteren Kante und den auszu- 
stanzenden Fl^chen liegt. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, bei dem der Vorschubschlitten von einer Schlitten- 
fuhrung gefOhrt und entlang einer ersten Achse in Richtung auf das Stanzwerk- 
zeug \md von diesem fort in eine Aufiiahmeposition bewegt wird, bei dem femer 
die ersten Verbmdungsmittel vom Vorschubschlitten gefuhrt und vorzugsweise 
entlang einer zweiten Achse senkrecht zur ersten Achse verstellt werden und bei 
dem ein Vorlageschlitten mit losbaren zweiten Verbindungsmitteln entlang der 
ersten Achse zum Vorschub einer Tafel in eine Obergabeposition zwecks Ober- 
nahme durch die ersten Verbindungsmittel verstellt wird, wobei eine Tafel wah- 
rend eines Stanzschnittes der Stanzpresse durch die ersten Verbindungsmittel in 
der Ubergabeposition, welche der Tafelposition ftir den ersten Stanzschnitt der 
Stanzpresse entspricht, an dem hinteren Kantenbereich von oben erfasst wird 
und der Vorlageschlitten eine nSchstfolgende Tafel in die Obergabeposition 
bringt, wenn die ersten Verbindungsmittel ihre t)bemahmeposition entlang der 
beiden Achsen erreicht haben. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem zwei Vorschubschlitten von jeweils einer 
Schlittenfilhrung gefiihrt und entlang einer ersten Achse zwischen dem 
Stanzwerkzeug der Stanzpresse und einer Ubergabeposiiion verstellt werden, bei 
dem femer die ersten Verbindungsmittel vom jeweiligen Vorschubschlitten 
gefiihrt und vorzugsweise entlang einer zweiten Achse senkrecht zur ersten 
Achse verstellt werden, 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsmittel den hinteren Kantenbereich mittels Vakuum erfassen, 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsmittel den hinteren Kantenbereich elektromagnetisch erfassen. 

6. Verfahren nach Ansprach 2, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweils nSchst- 
folgende Tafel unterhalb der ersten Tafel mit den zweiten Verbindungsmittehi 
vorgeschoben wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
der Aufiiahme der hintere Kantenbereich gegen die Verbmdungsmittel ange- 
hoben wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
ersten Verbindxmgsmittel zum Erfassen des hinteren Kantenbereichs der Tafel 
eine Senk- und Hubbewegung ausfuhren. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Tafel bzw. der 
hintere Kantenbereich mit separaten Hubmittehi gegen die ersten Verbindungs- 
mittel angehoben wird. 
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10. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsmittel tiber eine groBere Breite der Tafel wirksam sind. 

1 1 . Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass die 
ersten Verbindungsmittel mit Hilfe von spitzen Vorspriingen, die in den hinteren 
Kantenbereich der Tafel eindringen, wenn die Verbindungsmittel den Kanten- 
bereich erfasst haben, die Tafel formschlttssig erfassen. 

12. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsmittel und das Restgitter mittels eines Gasstrahls vonemander 
getrennt werden. 

13. Verbmdungsmittel zur Durchftihrung des Verfahrens nach einem der Ansprttche 
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass sie an mindestens einer Leiste (25) ange- 
ordnet sind, die mit Greifabschnitten (50, 56) in Zwickel des hinteren Kanten- 
bereichs eingreifen, die zwischen den auszustanzenden FlSchen der Tafel und 
der hinteren Kante jgebildet sind. 

14. Verbindungsmittel nach Anspmch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiste 
(25) an eine Vakuumquelle angeschlossen ist und an der Unterseite mindestens 
eine Ansaugoffhung (50) aufsveist. 

15. Verbindungsmittel nach Anspmch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiste 
(25) einen oder mehrere Elektromagneten aufsveist zur Erfassung der Tafel von 
oben. 
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16. Verbindiingsmittel nach einem der Ansprttche 13 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Leiste (25) an der Unterseite relativ scharfe VorsprOnge (56) auf- 
weist, die in das Material der Tafel oder eine die Tafel bedeckende Beschichtung 
eindringen, wenn die Verbindungsmittel mit dem hinteren Kantenbereich in Ein- 
griff sind. 

17. Verbindungsmittel nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass nadelartige 
Dome als VorsprOnge (56) vorgesehen sind, welche die Tafel durchdringen. 

18. Verbindungsmittel nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Dome 
in den AnsaugofEaungen (50) von Vakuxmidtisen angeordnet sind. 
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(54) Title: METHOD FOR OPERATING A PLATE SYSTEM FOR STAMPING PRESSES AND CONNECTION ELEMENT 
FOR CARRYING OUT SAID METHOD 
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(57) Abstract: The invention relates to a method for operating a plate system for stamping presses (10), according to which a 
carriage is displaced between the stamping tool (12) of the stamping press (10) and a take-over position in front of the stamping press 
(10). First connection elements (22,24) of the carriage (16) take hold of a plate (40) in the rear region, in the take-over position, 
in order to feed said plate gradually through the stamping press (10), according to the cycle of the stamping press, said connection 
elements (22,24) taking hold of the plate (40) exclusively from above, in a rear edge region between the rear edge and the surfaces 
to be stamped. 
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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Betreiben eines Tafelanlagesystems fiir Stanzpressen (10), bei dem ein Vorschubschlitten 
zwischen dem Stanzwerkzeug (12) der Stanzpresse (10) und einer vor der Stanzpresse (10) liegenden Ubemahmeposition bewegt 
wird. wobei erste Verbindungsmittel (22.24) des Vorschubschlittens (16) in der Obemahmeposition eine Tafel (40) im hinteren Be- 
reich erfassen, um sie nach Massgabe des Takts der Stanzpresse (10) schrittweise durch die Stanzpresse vorzuschieben, wobei die 
ersten Verbindungsmittel (22.24) die Tafel (40) ausschiliesslich von oben in einem hinteren Kantenbereich erfassen. der zwischen 
der hinteren Kante und den auszustanzenden Flachen liegt. 
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